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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zum Aufbonden von Targetmateria. auf Kathodenbasen zur Verwendung bei Beschichtungsverfahren 
mittels Kathodenzerstaubung 

Es wird ein neuartiges Verfahren zum Aufbondern eines 
Targetmaterials auf eine rechteckige im wesentlichen ebene 
Flache von Kathodenbasen zur Verwendung bei Beschich- 
tungsverfahren mittels Kathodenzerstaubung angegeben. 
Zunachst wird die Flache aufgerauht. Dann wird vorzugs- 
weise galvanisch oder mittels Flammspritzen eine Haftver- 
mittlerschicht auf die aufgerauhte Flache aufgebracht. An- 
schlieGend wird mittels eines Flammspritzverfahrens das 
Targetmaterial aufgebracht. Diese Anordnung wird an- 
schlie&end thermisch nachbehandeit, insbesondere gesm- 
tert, reduziert und verdichtet, und anschlieSend langsam 
abgekuhlt. Das Targetmaterial kann entsprechend dem Ero- 
sionsprofil des Zerstaubungsverfahrens aufgespritzt war- 
den. Auf diese Weise konnen Targetbelage geringer Porosi- 
- tat und Oxidgehaltes und sehr guter Haftung erreicht wer- 
den wodurch beim Zerstauben ein explosionsartiges Ab- 
sprGhen von Targetteilchen und drtliche Uberhitzungen 
vermieden warden. 

Derart beschichtete Kathodenbasen sind insbesondere zur 
Beschichtung von groSflachigen Glasscheiben mit Wismut- 
und/oder einer Wismut/Mangan-Legierung geeignet in 
einem solchen Fall eignet sich Nickel oder eine Nickel/Alu- 
minium-Legierung besonders als Haftvermittler. 
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ANSP ROCHE 



1 J Verfahren zum Aufbonden von Targetmaterial auf 



eine rechteckige im wesentlichen ebene Flache 
von Kathodenbasen zur Verwendung bei Beschichtungs- 
25 verfahren mittels KathodenzerstSubung, 

bei dem die FISche aufgerauht wird und das Target-, 
material auf die Flache fest aufgebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB das Targetmaterial mittels eines Flammspritz- 
30 verfahrens , wie thermisches Spritzen, Plasmasprit- 

zen , Lichtbogenspritzen , aufgebracht wird . 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB vor dem Flammspritzen des Targetmaterials eine 

Schicht eines Haf tvermittlers auf die aufgerauhte 
FISche 
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1 galvanisch oder durch Flammspritzen aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 
5 daB die Kathodenbasis mit dem Targetmaterial und 

gegebenenfalls dem Haf tvermittler thermisch nachbe- 
handelt, insbesondere unter Schutzgas-Atmosphare ge- 
sintert und verdichtet wird. 

10 4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei der thermischen Nachbehandlung langsam abge- 
kiihlt wird. 

15 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Targetmaterial entsprechend dem Erosionsprof il 
beim Zerstaubungsverf ahren aufgespritzt wird. 

20 6- Verfahren nach einem der Ansprviche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Haf tvermittler durch Schichten aus Aluminium, 
Nickel, Chrom und/oder Zink sowie Legierungen dieser 
Metalle gebildet ist. 
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Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Metalle mit Titan, Mangan, Silizium, Eisen, 
Molybdan, Wolfram, Kohlenstoff, Zinn und/oder Kobalt 
jeweils bis zu 5% dotiert sind. 



8. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Haftvermittlerschicht etwa 10 bis 100 dick 
35 ist - 
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Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS das Targetmaterial durch Kisrnut oder einer P7ismut/Man- 
gan-Legierung mit bis zu 0,6 Gewichtsprozent Mangan 
gebildet ist, dafi die Haf tvermitt lerschicht aus Nickel 
oder einer Nickel/Aluminium-Legierung besteht, dai3 
nach dem Aufbringen des Targetmaterials auf die Haft- 
vermittlerschicht die so gebildete Kathodenbasis bei 
400 °C unter Was sers toff -Atmosphere zwei Stunden lang 
gesintert und verdichtet wird und dann in 48 Stunden 
langsam abgekuhlt wird. 
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VERFAHREN ZUM AUFBONDEN VON TARGETMATARIAL AUF 
KATHODENBASEN ZUR VERWENDUNG BEI BESCHICHTUNGS- 
VERFAHREN MITTELS KATHODENZERSTAUBUNG 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbonden von 
Targetmaterial auf eine rechtec^ige im wesentlichen 
ebene Flache von Kathodenbasen zur Verwendung bei Be- 
schichtungsverfahren mittels Kathodenzerstaubung gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

In den letzten Jahren hat die Vakuumbeschichtung mittels 
Kathodenzerstaubung als Beschichtungsverf ahren fur eine 
Reihe von Werkstoffen zunetirnende Bedeutung gev?onnen, 
Insbesondere konnen groBflachige Glasscheiben (bis zu 
3,18 x 6,00 m) auf diese Weise mit Sonnenschutz- , 
WSrmeschutz-, elektrisch leitenden und spiegelnden 
Schichten belegt werden. 

Bei der Kathodenzerstaubung wird das zu beschichtende 
Material als Targetmaterial auf Kathodenbasen aufgebondet, 
von denen es wahrend des Beschichtungsverf ahrens mit Hilfe 
einer Gasentladung bei Unterdruck zerstaubt wird. Das 
zerstaubte Targetmaterial kondensiert anschlieSend 
auf der zu beschichtenden Oberflache des Werkstoffes, 
beispielsweise der Glasscheibe. 

Im Falle einer groBf lachigen Beschichtung bestehen die 
Kathodenbasen aus Rechteck-Rohren oder aus -Platten 
(mit im wesentlichen ebener Flache) , die zur Kiihlung 
mit Kuhlmitteln in Beruhrung gebracht sind. Dieses 
Kiihlmittel kann beispielsweise im Inneren des Recht- 
eck-Rohrs stromen. Beim Beschichten wird wahrend des 
Zerstaubens eine Relativbewegung zwischen der Kathode, 
die durch die mit dem Targetmaterial versehene Kathoden- 
basis gebildet ist, und dem zu beschichtenden Werk- 
stoff erreicht. In der Praxis wird .entweder die Kathode 




5 3318828 

1 Oder der Werkstoff bewegt. Die Kathode mufl dabei den 

' zu beschichtenden Werkstoff senkrecht zur Bewegungsrich- 
tung iiberdecken. Bei einem solchen ZerstSubungsverf ah- 
ren wird mehr als 90% der zugefuhrten elektrischen Ener- 

5 gie im Target in Warme umgesetzt. Deshalb ist es wesent- 
lich, daB das Targetmaterial guten thermischen Kontakt 
zur Kathodenbasis besitzt, damit es durch die Kuhlung 
vor Oberhitzung geschiitzt werden kann. 

10 Wird das Targetmaterial mittels VerbundguB auf die 
Kathodenbasis aufgebracht, kommt es zu thermischen 
Spannungen zwis.chen Kathodenbasis und dem Targetmaterial, 
was zu RiBbildung im Target und damit sehr hSufig zu 
einem Ablosen des Targetmaterials von der Kathodenbasis 

15 fuhrt. Wird das Target auf die Kathodenbasis aufge- 

lotet, so ist der Erfolg als sehr unsicher anzusehen. 
Wegen der grofien Targetfl&che ist es nSmlich nicht mog- 
lich eine vollkommene FISchenhaf tung zwischen dem Target- 
material und der Kathodenbasis zu erreichen. Somit kon- 

20 nen lokale Erhitzungen des Targetmaterials und Ablosun- 
gen auftreten. Wird das Targetmaterial auf die Katho- 
denbasis aufgepratzt, ist der thermische Kontakt eben- 
f alls meist ungeniigend. 

25 Diese Verfahren zum Aufbringen des Targetmaterials auf 
die Kathodenbasis fuhren somit zu ungleichmaBigen Be- 
schichtungen und damit zu AusschuB, 

Es ist Aufgabe.der Erfindung ein Verfahren zum Aufbonden 
30 des Targetmaterials auf eine Kathodenbasis anzugeben, 
mittels dem eine sichere Haftung erreicht werden kann. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemafi dadurch gelost, da!3 
das Targetmaterial mittels eines Flammspritzverf ahrens , 
35 wie thermisches Spritzen , Plasmaspritzen , Lichtbogen- 
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spritzen, aufgebracht wird. 

Vorteilhaft dabei ist unter anderem, dafi das Target- 
material dem Erosionsprofil wahrend des Zerstaubungs- 
verfahrens angepaBt werden kann. Bei alien Kathodenan- 
ordnungen erfolgt namlich die Erosion infolge ionen- 
optischer Effekte nicht gleichmaBig uber die gesamte 
Targetflache sondern linienformig langs der langeren 
Kathodenbasenkanten. Durch das Flammspritzverf ahren ist 
esauf einfache Weise moglich, das Targetmaterial dort 
verdickt oder verstarkt auf zubringen, wo es bei der Zer- 
staubung bevorzugt abgetragen wird. 

Das Flammspritzverf ahren kann jedoch zu schlecht haftenden Tar- 
getbelagen fvihren, die wahrend des Zerstaubungsverf ahrens 
explosionsartig abspruhen oder abspringen. Zur Ober- 
windung dieses Problems wird vor dem Flammspritzen des 
Targetmaterials eine Schicht eines Haf tvermittlers auf 
die aufgerauhte Flache galvanisch oder durch Flammsprit- 
20 zen aufgebracht. Auf.diese Weise wird die Hoftung des 
. Targetbelages erheblich verbessert, so dafi ein explo- 
sionsartiges Abspruhen oder Abspringen von Target 
vermieden wird. 
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Die Erfindung wird durch die Merkmale der Unteranspriiche 
weitergebildet. Insbesondere fuhrt eine thermische Nachbehand- 
lung zu einer Verringerung der Porositat des 

Targetbelags . 

Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren wird das rechteckige 
Kathodenbasisrohr oder die rechteckige Kathodenbasis- 
platte zunachst durch Sandstrahlen aufgerauht und ge- 
reinigt. Nach dieser bei alien Bondtechniken iiblichen 
Vorbereitung wird auf die gesandstrahlte Flache ein Haft- 
vermittler mittels eines galvansi/:hen Verfahrens oder 
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1 mittels eines Flammspritzverf ahrens aufgebracht. Bei- 
spielsweise ist Nickel ein geeigneter galvanisch auf- 
bringbarer Haf tvermittler • Mittels Flammspritzens kann 
eine Nickel/Aluminium-Legierung aufgespriiht werden. 

5 Vorzugsweise ist die Haf tvermittlerschicht etwa 10 bis 
100 pm dick. Auf den Haf tvermittler wird nun ebenfalls 
mittels eines Flammspritzverf ahrens das Targetmaterial, 
vorteilhaft entsprechend dem Erosionsprof il , aufge- 
spritzt. Zum Flammspritzen konnen alle an sich iiblichen 
^ Flammspritzverf ahren verwendet werden wie thermisches 
Spritzen, Plasmaspritzen , Lichtbogenspritzen . 
Die Kathodenbasis mit dem Haf tvermittler und mit dem 
auf gespritzten Targetmaterial wird dann thermisch nach- 
behandelt, und zwar unter Schutzgas- Atmosphfire gesin- 
15 tert und gegebenenf alls reduziert. 

Die Erf indung wird anhand des folgenden Beispiels naher 
erl&utert : 

In der erlSuterten Weise konnten erfolgreich Wismut- 

20 und Wismut/Mangan-Legierungstargets hergestellt werden, 
wobei im Fall der Legierung dem Wismutpulver bis zu 
o,6 Gewichtsprozent Mangan, vorzugsweise 0,3 bis 0,6 
Gewichtsprozent Mangan, beigefugt waren. Der Targetbelag 
wurde auf eine Kathodenbasis, bestehend aus einem Recht- 

25 eck-Rohr mit den Abmessungen 30 x 80 x 3400 mm, ein- 

seitig auf einerder beiden breiten Seitenf lachen aufge- 
bracht. Zuvor wurde das gesamte Kathodenbasis-Rohr mit 
Korund gesandstrahlt und wurde ferner durch Flammspritzen 
auf die gewShlte breite Seitenf lSche eine 50 bis 100 pm 

30 dicke Haf tvermittlerschicht , bestehend aus einer Nickel/ 
Alumium- Legierung niedergeschlagen . Nach dem Auftrag 
dieser Haf tvermittlerschicht wurde mit einer Jiandelsub- 
lichen Pulverspritzpistole das Wismut- bzw. Wismut/Man- 
gan-Pulver bis zu einer Dicke etwa 4 mm entsprechend 

35 dem Erosionsprof il des Targets auf gespritzt . 
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Diese so vorbereitete beschichtete Kathodenbasis wurde 
dann in einem Muffelofen zwei Stunden lang bei 400 °C 
unter Wasserstof f-Atmosphare getempert und anschlieBend 
wahrend 48 Stunden langsam abgekuhlt. 

Die so hergestellten Wismut- und Wismut/Mangan-Legie- 
rungs-Kathoden zeigten wahrend des Zerstaubungsverf ah- 
rens kein explosionsartiges Spruhen. Metallurgische 
Untersuchungen ergaben ferner, dafi durch die Temperung 
das aufgespritzte Pulver sintert und reduziert wird und auQerdem 
zwischen dem Haftvermittler und dem Targetmaterial eine Iegie- 
rungsbildung erfolgt. 

Anhand der Figuren 1 und 2 wird die Verwendung einer 
Kathode bei der Zerstaubung erlautert. 
Es zeigen 

Fig. 1 schematisch eine Kathode mit einer Targetschicht 
gleichmSfiiger Dicke, 
20 Fig. 2 eine Kathode mit an das Erosionsprof il ange- 
paBter Dicke des Targe tbelages . 

Fig. 1 zeigt im Schnitt eine gegeniiber einem nicht 
dargestellten zu beschichtenden Werkstoff offene wannen- 

25 artige Anordnung, in deren Innenbereich eine Rechteck- 
rohr-Kathodenbasis 1 aufgenommen ist. In dem Innenraum 
2 der Kathodenbasis 1 stromt ein Kuhlmittel. Auf der 
freiliegenden breiten SeitenflSche 3 der Kathodenbasis 1 
befindet sich ein Target 4. Die die Kathodenbasis 1 

3° mit dem Target 4 aufnehmende Wanne bildet eine elek- 
trische Abschirmung 5. Zwischen der Abschirmung 5 und 
der Kathodenbasis 1 ist elektrisch ein Netzgerat 6 ge- 
schaltet, derart, dafl eine Gleichspannung von bis zu 
5 kV zwischen der Kathodenbasis 1 und der Abschirmung 5 

35 negt. Das Target 4 ist erf indungsgemafi gebildet und 
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besteht aus einer sehr diinnen Haf tvermittLerschicht 7 auf 
der Seitenflache 3 der Kathodenbasis 1 und einer darauf 
aufgebrachten Schicht 8 des Targetmaterials . Beim Aus- 
fiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 ist die Schichtdicke gleich- 



Zur Beschichtung grofler Flachen ist es vorteilhaft, 
wenn das Targetmaterial entsprechend einem Erosionspro- 
fil aufgetragen ist, d.h. iiber die Breitenerstreckung 
der Seite 3 der Kathodenbasis 1 einen profilierten Ver- 
lauf hat, wie er in Fig. 2 dargestellt ist. 
In dem Bereich, in dem bevorzugt abgetragen wird, nSm- 
lich dem Kantenbereich der Seitenflache 3 , ist die 
Schichtdicke des Targetmaterials vergleichsweise groB 
gegenuber der Schichtdicke in der Mitte der Seitenflache 
3. 
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